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РЕФЕРАТ 
 
Выпускная квалификационная работа по теме «Повышение 
эффективности прессового производства на основе освоения выпуска нового 
вида продукции (на примере ООО «КраМЗ») содержит 81 страницу 
текстового документа, 51 использованный источник. 
ИМПОРТОЗАМЕЩЕНИЕ, ОСВОЕНИЕ ВЫПУСКА НОВОГО ВИДА 
ПРОДУКЦИИ, ПОВЫШЕНИЕ ЭФФЕКТИВНОСТИ, ПРЕССОВЫЙ ЦЕХ 
МЯГКИХ СПЛАВОВ, СЕБЕСТОИМОСТЬ ПРОДУКЦИИ, 
ТОНКОСТЕННЫЙ ПРОФИЛЬ 
Объект исследования – ООО «Красноярский металлургический завод», 
предмет исследования – освоение выпуска нового вида продукции. 
Целью выпускной квалификационной работы является разработка и 
обоснование повышения эффективности освоения выпуска нового вида 
продукции прессового производства.  
Для достижения поставленной цели необходимо решить следующие 
задачи: проанализировать технологический и экономический потенциал 
предприятия; выявить тенденции рынка алюминиевого профиля; исследовать 
технологию производства алюминиевых профилей на предприятии; провести 
анализ основных технико-экономических показателей деятельности 
предприятия, а также анализ производственно-хозяйственной деятельности 
прессового цеха мягких сплавов; оценить экономическую эффективность 
производства нового вида продукции. 
В результате исследования основных технико-экономических 
показателей деятельности предприятия, анализа рынка алюминиевых 
профилей и анализа производственно-хозяйственной деятельности 
прессового цеха мягких сплавов выявлена следующая проблема: сокращение 
выручки от реализации продукции, как следствие, сокращение чистой 
прибыли предприятия значительно снижают эффективность деятельности 
предприятия ООО «КраМЗ». Анализ структуры реализации продукции 
показал отрицательную динамику по всем имеющимся производствам, кроме 
прессового производства. В состав прессового производства включаются 
прессовые цехи твердых и мягких сплавов, а также трубопрессовый цех. В 
прессовом цехе мягких сплавов также наблюдается отрицательная динамика 
реализации продукции. Анализ производственно-хозяйственной 
деятельности цеха показал, что производство алюминиевых профилей из 
мягких сплавов является низкорентабельным. Для решения выявленной 
проблемы предложено освоить выпуск востребованного рынком нового вида 
продукции (тонкостенного профиля), который помимо увеличения выручки 
приведет к снижению себестоимости уже выпускаемой продукции за счет 
распределения косвенных расходов на больший объем выпуска. В работе 
выполнена оценка предлагаемого решения, результаты которой 
свидетельствуют о целесообразности его реализации. 
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ВВЕДЕНИЕ 
 
В последние годы для российского рынка алюминиевой продукции 
характерно сжатие внутреннего спроса. Однако, рост производства 
достигается за счет экспортных поставок, преимущественно экструзии и 
плоского проката.  В связи с этим, чтобы сохранить, а главное, преумножить 
внутренний рынок, перед отечественными предприятиями стоит важная 
задача по выпуску современной и востребованной продукции из алюминия.  
Сокращение внутреннего спроса на рынке продукции из алюминия 
негативно сказывается на деятельности каждого отечественного 
алюминиевого предприятия. Снижение спроса приводит к сокращению 
выручки и, как следствие, к сокращению чистой прибыли предприятия. 
Решением данной проблемы может стать увеличение объемов выпуска за 
счет освоения нового, востребованного рынком вида продукции, которое 
позволит повысить эффективность деятельности предприятия.   
В условиях постоянно меняющихся потребностей рынка освоение 
производства нового вида продукции представляет собой на сегодняшний 
день одну из самых актуальных тем для большинства промышленных 
предприятий. 
Объектом исследования данной выпускной квалификационной работы 
является завод по переработке алюминия и алюминиевых сплавов ООО 
«Красноярский металлургический завод». Предметом исследования является 
освоение выпуска нового вида продукции. 
Цель выпускной квалификационной работы заключается в повышении 
эффективности прессового производства предприятия на основе освоения 
выпуска нового вида продукции. 
Для достижения поставленной цели необходимо решить следующие 
задачи:  
- проанализировать технологический и экономический потенциал 
предприятия;  
- выявить тенденции рынка алюминиевого профиля;  
- исследовать технологию производства алюминиевых тонкостенных 
профилей;  
- провести анализ основных технико-экономических показателей 
деятельности предприятия, а также анализ производственно-хозяйственной 
деятельности прессового цеха мягких сплавов;  
- оценить экономическую эффективность производства нового вида 
продукции. 
При написании выпускной квалификационной работы применялись 
экономико-математические и статистические методы исследования. 
В ходе работы были изучены труды многих авторов: 
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- в области технологии производства изучены учебные пособия таких 
авторов, как М. З. Ерманюк, В. И. Фейгин, Н. А. Сухоруков, В. Н. Данченко, 
И.  Л.  Константинов,  С.  Б.  Сидельников,  Е.  В.  Иванов, А.В. Зиновьев, 
В.Р. Каргин; 
- для проведения анализа производственно-хозяйственной 
деятельности предприятия использовались учебные пособия Г.В.  Савицкой, 
Т.Б. Бердниковой, Н.П. Любушина, В.Д. Герасимовой и других авторов; 
- оценка эффективности проекта рассчитана на основе методических 
указаний В.В. Коссова, А.Г. Шахназарова, В.Н. Лившица,  И.П. Нужиной, 
Р.И. Манагарова и прочих авторов. 
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1 Оценка технического и экономического потенциала предприятия 
 
1. 1 Краткая характеристика ООО «КраМЗ» 
 
Красноярский металлургический завод  — одно из крупнейших 
металлургических предприятий страны. Завод построен в конце 60-х годов 
ХХ века. На сегодняшний день предприятие входит в группу компаний En + 
Group, которая является ведущей российской индустриальной группой и 
объединяет компании, работающие в сфере металлургии, энергетики, 
горнорудной промышленности, а также стратегически связанных отраслях. 
 Сфера деятельности завода — переработка алюминия и алюминиевых 
сплавов. Номенклатура выпускаемой предприятием продукции представлена 
на рисунке 1.  
Рисунок 1 – Номенклатура выпускаемой продукции ООО «КраМЗ» 
Действующее производство ООО «КраМЗ» обеспечивает выпуск 
плоских и круглых слитков, прессованных профилей, прутков и труб, 
поковок и штамповок из широкой гаммы алюминиевых сплавов в 
соответствии с химическим составом российских и зарубежных стандартов. 
Производительность завода составляет 180 тысяч тонн алюминиевой 
продукции в год.  
Красноярский металлургический завод расположен вблизи ОАО 
«РУСАЛ КрАЗ», который является основным поставщиком сырья, что 
позволяет применять в производстве жидкий алюминий без дополнительных 
затрат на транспортировку и расплав металла. Кроме того, у КраМЗа имеется 
доступ к дешёвой электроэнергии, поставляемой Евросибэнерго (компанией 
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– производителем электроэнергии, у которой имеются гидро- и тепловые 
электростанции, расположенный в Красноярском крае, находящейся в 100% 
владении En+ Group). Электричество в Сибири в 1,6 раза дешевле по 
сравнению с западными регионами России, что даёт дополнительное 
преимущество по себестоимости для КраМЗа.  [1] 
Для характеристики предприятия рассмотрим организационную и 
производственную структуру предприятия. 
Организационная структура завода утверждена Генеральным 
директором ООО «КраМЗ» Берсеневым Андреем Сергеевичем 15 апреля 
2016 года. ООО «КраМЗ» имеет линейно-функциональную структуру 
управления, представленную на рисунке 2.  
Схематично производственная структура ООО «КраМЗ» представлена 
на рисунке 3. 
Рисунок 3 – Производственная структура ООО «КраМЗ» 
В структуру предприятия входят шесть основных производственных 
цехов: 
- плавильный; 
- прессовые (№1 и №2); 
- участок прокатного производства; 
- трубопрессовый; 
- кузнечно-прессовый. 
В обобщенном виде информация о цехах представлена в таблице 1.[2] 
Основные 
производственные цеха
Плавильный цех
Прессовые цехи 
твердых и мягких 
сплавов
Участок прокатного 
производства
Трубопрессовый цех
Кузнечно-прессовый 
цех
ООО "КраМЗ"
Вспомогательные подразделения
Цех высоковольтных 
сетей и подстанций 
(цех№18)
Цех инженерных сетей и 
энергоснабжения (цех 
№25)
Насосно-аккумуляторная 
станция (НАС)
Цех отгрузки готовой 
продукции (ЦОГП)
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Таблица 1 – Обобщенные сведения о цехах предприятия ООО «КраМЗ» 
Цех 
Производственная 
мощность 
Основное оборудование Продукция 
Плавильный 
цех 
Производственная 
мощность 180 тыс. 
тонн 
Площадь – 82000 м2 
Пять плавильно-литейных 
агрегатов ёмкостью 40-60т; 
10 высокотемпературных 
электрических печей 
гомогенизации; 
Оборудование для меха-
нической обработки (для 
резки, поперечной об-
точки и сверления); 
Установки непрерывного 
литья и прокатки для 
прокатки катанки и ленты. 
Цилиндрические и 
плоские алюминие-
вые слитки 
Сплавы алюминия 
Алюминиевая 
катанка 
Прессовый 
Производственная 
мощность – 42 тыс. 
тонн 
Площадь – 108000 м2 
В цехах по производству 
профильных прутков 
имеется 19 прессов с 
усилием от 8 до 70 МН; 
В трубопрессовом цеху 
имеется 5 горизонтальных 
гидравлических прессов с 
усилием 16, 31,5, 35 МН 
Участок окраски про-
филей с итальянской 
линией порошковой окрас-
ки  фирмы «SAT» 
Стандартные 
профили и профили 
по индивидуальному 
проекту заказчика; 
Прессованные 
круглые, квадратные, 
плоские, тянутые 
прутки; 
Прессованные трубы, 
трубы холодной 
прокатки 
Кузнечно-
прессовой 
продукции 
Производственная 
мощность 4,6 тыс. 
тонн; 
Площадь – 33000 м2 
Шесть вертикальных гид-
равлических прессов с 
усилием 50, 100, 150 МН 
Шесть электрических пе-
чей конвейерного типа 
Токарный цех по обра-
ботке колёс 
Цех с токарными, фре-
зерными, сверлильными 
станками и термической 
обработкой 
Кованая продукция 
для самолётов, вер-
толётов, спецтех-
ники и машино-
строения; 
Кованые колёса для 
машин, мотоциклов 
Прокатный 
Производственная 
мощность – 2,76 тыс. 
тонн 
Холодный прокатный стан 
«Кварто 500» и прямой 
полосовой прокатный стан 
Листы и ленты 
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Плавильный цех является крупнейшим цехом заготовительного литья 
за Уралом. Он располагает оборудованием и технологиями для производства 
продукции из алюминиевых деформируемых сплавов: литые прутки, катанка, 
плоские и цилиндрические слитки, а также заготовки для производства всего 
спектра прессовой и кузнечно-прессовой продукции, в том числе для 
авиакосмической техники и машиностроения. 
В прессовых цехах установлены горизонтальные гидравлические 
прессы, линии обработки строительных профилей, полный комплекс 
термического и адьюстажного оборудования, в том числе правильные 
машины, пилы для резки продукции, что позволяет изготавливать большую 
номенклатуру прессованных изделий. На предприятии выделяют прессовый 
цех мягких сплавов, на котором производят преимущественно профили, и 
прессовый цех твердых сплавов, на котором изготавливаются прутки из 
труднодеформируемых сплавов. В одном из этих цехов располагается 
итальянская линия порошковой окраски «SAT», служащая прочным 
защитно-декоративным покрытием на профилях для строительных 
конструкций.  
На участке прокатного производства осуществляется изготовление 
тонких алюминиевых лент шириной до 44 см, лакированные ленты, а также 
катодные спуски для ремонта любых ванн-электролизеров. 
Трубопрессовый цех располагает оборудованием и технологиями для 
производства холоднодеформированных труб для специального 
машиностроения, бесшовных труб, трубки для радиаторов автомобилей, а 
также труб в бухтах для холодильной техники. 
Кузнечно-прессовый цех производит штамповки и поковки из 
высокопрочных алюминиевых сплавов по чертежам заказчиков, кованые 
колеса для автомобилей. 
На предприятии также имеются вспомогательные подразделения: 
- цех высоковольтных сетей и подстанций (цех №18); 
- цех инженерных сетей и энергоснабжения (цех №25); 
- насосно-аккумуляторная станция (НАС); 
- цех отгрузки готовой продукции (ЦОГП). 
Цех №18 снабжает электроэнергией всю промышленную площадку 
завода. 
Цех №25 осуществляет подачу в производства хозяйственной, 
питьевой воды и тепла. 
НАС подводит к оборудованию сжатый воздух. 
ЦОГП обеспечивает доставку выпущенной продукции до любой 
географической точки России и за границей.[3] 
Для промышленного предприятия большую роль играет его внешнее 
окружение. Как любая открытая система, КраМЗ зависим от поставщиков 
материальных и энергетических ресурсов, кадров, потребителей продукции. 
На рисунке 4 представлена модель взаимосвязи завода с внешней средой. 
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Рисунок 4 – Модель взаимосвязи ООО «КраМЗ» с внешней средой 
Красноярский металлургический завод имеет множество проверенных 
партнеров, поставщиков и постоянных потребителей. Крупнейшими 
поставщиками сырья являются: ОАО «РУСАЛ КрАЗ» - жидкий алюминий; 
ООО «Уральская Горно-Металлургическая Компания» - медь, цинк; ОАО 
«Соликамский Магниевый Завод» - магний; ООО «ВторМет Красноярск» - 
алюминиевый лом; ПАО «ВСМПО-АВИСМА» - титан; ООО «ФерроМет» - 
марганец.[3] 
Основным сырьем для производства продукции на КраМЗе является 
жидкий алюминий с добавлением легирующих компонентов (марганца, 
титана, меди, цинка и др.). Также в качестве сырья используется вторичный 
алюминий и отходы собственного производства.  
Основными потребителями продукции завода являются предприятия 
строительной отрасли, авиационные заводы, заводы среднего и специального 
машиностроения, железнодорожного и автомобильного транспорта, 
приборостроения и электротехники, а также предприятия по изготовлению 
кабелей, нефтеперерабатывающего оборудования и т.п. Структуры 
потребления продукции завода представлены на рисунках 5 и 6. 
Литейная продукция предприятия используется в кабельном 
производстве, металлургии и машиностроении. Доли потребления продукции 
этими отраслями составляет, соответственно, 44%, 39%, 17%.  
Основными отраслями потребления алюминиевой продукции ООО 
«КраМЗ» являются строительство и машиностроение, на долю которых 
приходится 38% и 24%, соответственно. В меньшей степени продукция 
потребляется отраслями нефтегазовой (14%), электротехнической (7%), 
аэрокосмической и автомобилестроительной (по 6%), а также ВПК (3%) и 
авиастроительной (2%).  
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Рисунок 5 – Отраслевая структура потребления литейной продукции        
ООО «КраМЗ» 
Рисунок 6 – Отраслевая структура потребления кузнечно-прессовой 
продукции ООО «КраМЗ» 
Выпускаемая КраМЗом продукция поставляется как на внутренний 
рынок, так и на экспорт. Согласно данным, представленными отделом 
маркетинга предприятия, 87% продукции литейного производства 
потребляется на внутреннем рынке, соответственно, 13% идет на экспорт. 
Продукция кузнечно-прессового передела на внутреннем рынке составляет 
65 % и 35% поставляется заграницу. Продукция завода поставляется в 
страны Евросоюза, США, Южную Корею, Израиль, Турцию, Австралию и 
другие страны мирового сообщества. Структура потребления продукции 
ООО «КраМЗ» по странам представлена на рисунке 7. 
44%
39%
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Кабельное производство Металлургия Машиностроение
38%
24%
14%
7%
6%
6%
3% 2%
Строительство Машиностроение
Нефтегазовая отрасль Электротехническая отрасль
Аэрокосмическая отрасль Автомобилестроение
Военнопромышленный комплекс Авиастроение
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Из диаграммы видно, что основная часть экспортной продукции 
поставляется в страны ЕС (87%), Азии (8%), Северной Америки (4%) и 
другие страны (1%).[2] 
 
Рисунок 7 - Структура потребления продукции ООО "КраМЗ" на 
внешнем рынке 
Таким образом, КраМЗ считается одним из крупнейших по мощности 
предприятий по переработке алюминия и алюминиевых сплавов. Завод 
является многопрофильным предприятием, выпускающим обширную 
номенклатуру изделий из алюминия, которая потребляется многими 
отраслями промышленности, и поставляется как на внутреннем рынке, так и 
на внешнем. 
Для оценки эффективности деятельности предприятия в период с 2014 
по 2016 гг. рассмотрим основные технико-экономические показатели 
деятельности предприятия, представленные в таблице 2.[3] 
Таблица 2 – Основные технико-экономические показатели ООО «КраМЗ» 
Показатели 2014 г. 2015 г. 2016 г. Абс.откл. 
   Выпуск продукции всего   тн 
тыс.руб. 
175 226,9 
17 588 290,7 
114 017,5 
17 443 519,7 
138 222,0 
19 676 588,4 
-37 005 
2 088 298 
Товарная продукция         тн 
тыс.руб. 
114 953,4 
12 385 139,5 
65 966,7 
11 220 573,8 
83 777,6 
12 736 441,1 
-31 176 
351 302 
Себестоимость товарной 
продукции, тыс.руб. 
-11552 601,2 -11 443 518,9 -12520151,4 967 550 
Затраты на 1 руб. товарной 
продукции, коп. 
93,3 102,0 98,3 5 
Прибыль (+), убыток (-) от 
производства, 
тыс.руб. 
832 538,3 -222 945,2 216 289,7 -616 249 
Реализация (по отгрузке), 
тыс.руб. 
11 832 332,7 11 649 820,4 12 495 482,7 663 150 
87%
8%
4% 1%
Страны ЕС Азия Северная Америка Австралия Южная Америка
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Продолжение таблицы 2 
Показатели 2014 г. 2015 г. 2016 г. Абс.откл. 
Себестоимость реализованной 
продукции, 
тыс.руб. 
-11033 534,0 -11 540 506,9 -12313259,9 1 279 726 
Прибыль (убыток) от продаж, 
тыс.руб. 
798 798,7 109 313,4 182 222,8 -616 576 
Прочие доходы и расходы, 
тыс.руб. 
22 006,9 62 013,3 -45 138,3 -67 145 
Прибыль до налогообложения, 
тыс.руб. 
820 805,6 171 326,7 137 084,5 -683 721 
Налог на прибыль и отложенные 
налоговые активы, 
тыс.руб. 
-172 587,0 -37 000,0 -30 362 -142 225 
Нераспределенная прибыль, 
тыс.руб. 
648 219,0 134 326,5 106 722,2 -541 497 
Численность, 
чел. 
2 327 2 292 2 176 -151 
Фонд заработной платы, 
тыс.руб. 
874 839 882 638 879 436 4 597 
Среднемесячная зарплата, 
тыс.руб. 
31 32 34 3 
 
На основании данных, представленных в таблице 2, проведем анализ 
основных технико-экономических показателей предприятия.  
Анализ основных технико-экономических показателей ООО «КраМЗ» 
показал, что в период с 2014 по 2016 гг. наблюдается сокращение объемов 
производства на 37 тыс.тонн, однако в стоимостном выражении валовый 
выпуск продукции увеличивается, что объясняется ростом цен на продукцию 
из алюминия. Аналогичная ситуация характерна для товарной продукции. 
Себестоимость товарной продукции увеличивается за счет роста цен на 
первичный алюминий. Затраты на 1 рубль товарной продукции 
увеличиваются и составили 98,3 копейки, что говорит о том, что с каждого 
рубля, вложенного в производство, величина получаемой прибыли 
сокращается.  
Далее рассмотрим динамику таких показателей, как выручка, 
себестоимость и чистая прибыль. На рисунке 8 представлены базисные 
темпы роста данных показателей. 
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Рисунок 8 – Динамика выручки, себестоимости и чистой прибыли 
Анализируя данную диаграмму, можно сделать вывод, что в 2015 году 
сумма выручки сократилась на 1,5 % и составила 11 650 млн.руб.. В 2016 
году выручка увеличилась на 5,6 % по сравнению с 2014 годом и составила 
12 495 млн.руб..  
За весь анализируемый период себестоимость имеет тенденцию роста с 
каждым годом, что является негативным фактором, снижающим 
эффективность деятельности предприятия.  В 2015 году прирост 
себестоимости составил 4,6 %, а величина выручки сократилась. Данный 
факт – негативная тенденция, и указывает на то, что на заводе остается все 
меньше средств на осуществление остальных расходов. В 2016 году прирост 
выручки составил 5,6 %, против прироста себестоимости в 11,6 %, что также 
говорит об ухудшении деятельности предприятия. Анализируя величину 
чистой прибыли, можно сделать вывод, что в 2015 году произошло снижение 
прибыли на 79,3 %, что обусловлено сокращением суммы выручки и ростом 
себестоимости продукции.  В 2016 году чистая прибыль продолжает падать, 
что объясняется увеличением прочих расходов. 
Сравнивая результаты деятельности ООО «КраМЗ» за 2014-2016 гг., 
видно, что, начиная с 2015 года эффективность производственно-
хозяйственной деятельности предприятия падает. 
В условиях рыночной экономики на эффективность работы 
предприятия влияют различные факторы. Одним из факторов, влияющих на 
величину прибыли, является изменение ассортимента реализованной 
продукции. При повышении в общем объеме реализации удельного веса 
более высокорентабельных изделий прибыль от реализации увеличивается, и 
наоборот. В связи с этим рассмотрим динамику и структуру реализованной 
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продукции по основным производствам предприятия. В таблице 3 
представлена динамика реализованной продукции в период 2014-2016 гг. 
Таблица 3 – Динамика реализованной продукции ООО «КраМЗ» 
Производство 
2014 г. 2015 г. 2016 г. Относи-
тельное 
откло-
нение, % 
т млн.руб т млн.руб т млн.руб 
Плавильно-
литейное 
производство 
69 667,2 6 263,4 34 747,9 4 655,1 46 121,2 5 697,7 -9,0 
Прессовое 
производство, в 
том числе 
39 935,7 5 023,4 33 288,9 6 306,4 35 088,2 6 399,8 27,4 
прессовый цех МС 15 552,7 1 864,2 10 292,1 1 748,3 11 181,6 1 819,4 -2,4 
прессовый цех ТС 20 716,3 2 545,8 18 480,0 3 441,7 19 107,2 3 303,3 29,8 
трубо-прессовый 
цех 
3 666,7 613,4 4 516,8 1 116,5 4 799,4 1 277,1 108,2 
Кузнечное 
производство 
1 481,3 365,3 1 032,0 347,1 818,8 246,8 -32,4 
Участок 
прокатного 
производства 
911,8 101,8 459,2 71,3 385,7 67,7 -33,5 
Итого 111996,1 11 753,8 69 528,0 11 379,8 82 414,0 12 412,1 5,6 
Из данной таблицы видно, что в 2016 году произошло сокращение 
объема реализованной продукции в натуральном выражении на 26,4%, 
однако в стоимостном выражении произошло увеличение на 5,6 %.  
Рассмотрим более подробно, за счет каких производств на предприятии 
достигается увеличение реализации продукции. Для этого сравним структуру 
реализованной продукции в 2014 и в 2016 году. Она представлена на рисунке 
9. 
 
Рисунок 9 – Структура реализованной продукции ООО «КраМЗ» по 
основным производствам 
В 2016 году доля реализованной продукции плавильно-литейного 
производства сократилась на 7 %. Аналогичная ситуация характерна для 
53%43%
3% 0,9%
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Плавильно-литейное производство
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кузнечного и прокатного производства, падение составило 1 % и 0,4 %, 
соответственно. Следует отметить, что, при сокращении долей реализации 
плавильного, кузнечного и прокатного производств, реализация продукции 
прессового производства увеличивается на 9 %. 
На основании вышесказанного можно сделать вывод о том, что в 2016 
году наибольший удельный вес в общей величине выручки занимала выручка 
от реализации продукции прессового производства. 
Далее проанализируем структуру реализованной продукции прессового 
производства. Структура отражена на рисунке 10. 
Рисунок 10 - Структура реализованной продукции прессового 
производства ООО «КраМЗ» 
Анализируя структуру реализованной продукции прессового 
производства ООО «КраМЗ», представленной на рисунке 10, можно сделать 
вывод, что в 2016 году увеличивается реализация продукции прессового цеха 
твердых сплавов на 1 %, значительно увеличивается реализация продукции 
трубо-прессового цеха с 12 % до 20 %. В отличие от вышеперечисленных 
цехов, для прессового цеха мягких сплавов характерна отрицательная 
динамика структуры реализации – наблюдается сокращение доли 
реализованной продукции на 9 %. 
Таким образом, анализ основных технико-экономических показателей 
показал, что эффективность деятельности ООО «КраМЗ» снижается, об этом 
свидетельствуют рост себестоимости и уменьшение чистой прибыли 
предприятия. На величину прибыли оказывает влияние полученная выручка, 
которая, в свою очередь, зависит от объемов и структуры реализации 
продукции. Анализ структуры реализованной продукции красноярского 
металлургического завода по основным производствам показал, что наиболее 
востребованной покупателями является продукция прессового производства. 
В состав данного производства входят три цеха, два из которых 
функционируют более эффективно, чем другой - прессовый цех мягких 
сплавов, в котором объем реализации продукции в стоимостном и 
натуральном выражении сокращается. Исходя из структуры реализованной 
продукции видно, что для повышения эффективности деятельности 
37%
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предприятия необходимо найти способы увеличения доли реализации 
продукции прессового цеха мягких сплавов. В данном цехе выпускаются 
преимущественно алюминиевые профили из легкодеформируемых сплавов 
серии 6ХХХ.  
Генеральный директор ООО «КраМЗ» Берсенев А. С. поставил 
стратегическую задачу – занять лидирующие позиции на рынке 
алюминиевого профиля и увеличить свою долю к 2018 г до 10-15%. Для 
достижения данной задачи следует увеличивать выпуск востребованной 
рынком продукции. Так как в настоящее время на предприятии спрос на 
существующую продукцию прессового цеха мягких сплавов не велик по 
сравнению с другой продукцией прессового производства, то для завода 
будет выгоднее увеличивать выпуск продукции данного цеха за счет 
освоения нового вида продукции.  
Далее необходимо проанализировать рынок алюминиевых профилей, 
чтобы определить перспективное направление для развития деятельности 
предприятия. 
 
1. 2 Анализ рынка алюминиевого профиля 
 
Алюминиевый профиль – это длинномерное изделие, полученное в 
процессе прессования. 
Применение алюминиевых систем в различных отраслях 
промышленности позволяет получить ряд неоспоримых преимуществ. 
Благодаря прочности и долговечности металла, его высоким коррозионным 
свойствам, профили имеют большой срок эксплуатации (около 60 лет), что в 
совокупности определяет дальнейшие перспективы развития рынка 
алюминиевых профилей. 
Эксплуатация профилей из алюминия не ограничивается строительной 
отраслью, а активно используются в машиностроении, электротехнической 
отрасли, при производстве мебели, торгово-выставочного оборудования, 
рекламных конструкций и т.п.. Сферы применения алюминиевых профилей 
представлены в таблице 4.[4] 
Таблица 4 – Сферы применения алюминиевых профилей в России 
Отрасль применения Сфера применения 
Строительство 
Окна, двери, балконные конструкции, входные конструкции; 
Ворота; 
Системы вентиляции и кондиционирования; 
Офисные, сантехнические перегородки; 
Лестницы, строительные леса, быстровозводимые 
конструкции; 
Алюминиевая опалубка; 
Жалюзи и рольставни; 
Радиаторы; 
Москитные сетки. 
 21 
 
Продолжение таблицы 4 
Отрасль применения Сфера применения 
Транспортное 
машиностроение 
Ж/д вагоны, вагоны метро; 
Автотранспорт, особенно грузовой, автобусы; 
Морские и речные суда. 
Электротехника и 
электроника 
Шины электротехнические; 
Радиаторы для полупроводниковых приборов; 
Корпуса светильников. 
Мебель и 
декоративная отделка 
Офисная мебель; 
Ресторанная кухонная мебель; 
Шкафы; 
Мебель для медицинских учреждений и лабораторий; 
Карнизы; 
Порожки. 
Торгово-выставочное 
оборудование 
Торговые прилавки; 
Витрины; 
Выставочные стенды; 
Холодильные прилавки и оборудование. 
Рекламные 
конструкции 
Световые короба (лайт-боксы); 
Рекламные щиты и вывески. 
Машиностроение и 
станкостроение 
Технологические линии и конвейеры; 
Стеллажи и ограждения рабочих зон. 
На рисунке 11 представлена отраслевая структура потребления 
профилей из алюминия в России. 
Рисунок 11 – Отрасли потребления алюминиевых профилей в России 
77%
8%
7%
5% 2% 1%
Строительство Транспортное машиностроение 
Авиастроение Электротехника и электроника 
Рекламные конструкции Прочее
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По материалам журнала «Металлоснабжение и сбыт» крупнейшим 
потребителем алюминиевых профилей является строительная отрасль, доля 
потребления составляет 77 %. Профили применяются для оформления 
фасадов зданий и сооружений, создания систем вентиляции и 
кондиционирования, офисных и сантехнических перегородок, и т.п.. 
На отечественном рынке 15 % алюминиевых профилей используются в 
производстве автомобилей, самолетостроении, а также перспективной 
отраслью является вагоностроение. 
Помимо вышеперечисленного, алюминиевый профиль используется в 
электротехнике (5%), при производстве наружной рекламы (2%) и прочее (1 
%).[5] 
В 2015 году для предприятий, производящих и потребляющих 
алюминий, в том числе для рынка алюминиевых профилей характерна 
негативная тенденция снижения внутреннего спроса на продукцию. Рост 
производств достигался преимущественно за счет экспорта. Переломить эту 
тенденцию была призвана созданная в декабре 2015 года Алюминиевая 
ассоциация, которая объединила крупнейших отечественных производителей 
алюминиевой отрасли. Основная цель Алюминиевой ассоциации – 
разработка единой долгосрочной стратегии развития алюминиевой отрасли в 
России. Задачи: 
- повышение конкурентоспособности и привлекательности 
отечественной алюминиевой отрасли; 
- стимулирование развития смежных отраслей отечественной 
промышленности, потребляющих алюминий;  
- поддержка выхода на рынок новых продуктов из алюминия и 
алюминиевых сплавов;  
- содействование импортозамещению и росту экспорта;  
- защита интересов алюминиевой промышленности как в органах 
государственной власти и международных организациях.[6] 
На годовом общем собрании Алюминиевой ассоциации в России, 
проходившем 16 декабря 2016 года в Центре Международной Торговли в 
Москве, были определены основные проблемы, которые тормозят развитие 
отечественной алюминиевой отрасли.  
Как известно, Россия является одним из мировых лидеров по 
производству первичного алюминия, однако применение алюминия в 
готовой продукции, например, в машиностроении, строительстве и быту, 
значительно отстает от стран Европейского Союза, Северной Америки и 
даже Китая. Поэтому решение данной проблемы – одна из основных целей 
Алюминиевой Ассоциации. 
По мнению участников Алюминиевой Ассоциации, сложная 
экономическая ситуация, падение спроса на алюминиевые профили на 
внутреннем рынке в 2015 году привели к выходу отечественных предприятий 
на внешние рынки. Однако, увеличение объема экспорта в большей степени 
связано только с позиции национальной валюты, а не с развитием отрасли. 
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Генеральный директор ЗАО «Татпроф» Евгений Рачков считает, что развитие 
отечественной алюминиевой отрасли во многом зависит от сокращения 
импорта готовой продукции из алюминия, например, мебельных профилей, 
крепежей, фурнитуры, строительных конструкций. В настоящее время такая 
продукция часто импортируется из Китая. Она представляет собой 
тонкостенные профили из легкодеформируемых сплавов, с малыми 
площадями сечений, как правило, анодированные. [7]  
В связи с тем, что на Красноярском металлургическом заводе имеется 
цех, в котором производится продукция из легких сплавов, то производство 
тонкостенных профилей вполне осуществимо при условиях возрастающего 
спроса на такую продукцию и освоении технологии производства. 
Тонкостенным алюминиевым профилем называется длинномерное 
изделие из легкодеформируемых сплавов, полученное в процессе 
прессования с площадями сечений от 0,4 до 1,6 см2. [8] 
Прессованные тонкостенные профили используются во многих 
отраслях промышленности. Благодаря своим физическим и механическим 
свойствам, таким как легкость, прочность, высокая тепло- и 
электропроводность, коррозионная стойкость, профили востребованы 
преимущественно в строительном, архитектурно-строительном,  торгово-
выставочном и интерьерно-мебельном секторах промышленности (шкафы-
купе; мебельная фурнитура; карнизы для штор; натяжные потолки; 
направляющие для жалюзи; порожки; плинтуса, профиль для стыков; 
профили для внутренней отделки, душевые кабины и т.п.).[9] 
Представим данные, полученные ФСГС РФ, по внутреннему объему 
производства алюминиевого профиля, в том числе тонкостенного профиля, в 
таблице 5. 
Таблица 5 - Динамика производства алюминиевого профиля в России,  
тыс.т 
Вид профиля 2014 г. 2015 г. 2016 г. 2017*г. 2018*г. 2019*г. 2020*г. 
Алюминиевый 
профиль, в том 
числе: 
272 204 228 241 273 296 320 
тонкостенный 
профиль 
6,7 5,2 15,7 25,5 29,5 32,7 36,2 
*-по оценкам экспертов 
 
Наглядно динамика производства алюминиевого профиля на 
отечественном рынке представлена на рисунке 12. 
В 2014 году производство алюминиевого профиля на территории 
России составило 272 тыс.тонн, в том числе 6,7 тыс.тонн тонкостенного 
профиля. По итогам 2015 года наблюдается снижение объемов потребления 
алюминиевого профиля в первую очередь ввиду снижения объемов 
строительства, и как следствие, сокращение объемов производства. По 
итогам 2016 года прирост объема производства составил 11,9 %, а по 
прогнозным оценкам в 2017 году увеличится еще на 5,7 %. Согласно плану 
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мероприятий по стимулированию спроса на алюминиевую продукцию 
высоких переделов, разработанному Правительством РФ, предполагается 
увеличить спрос на алюминиевые изделия отечественного производства, в 
том числе и на алюминиевые профили. План по стимулированию позволит 
расширить применение продукции в строительной отрасли, транспорте, 
энергетике, машиностроении, в авиастроении и судостроении, а также 
вагоностроении. Кроме того, план предусматривает установление приоритета 
на отечественную продукцию из алюминия при закупках для нужд компаний, 
доля государственного участия в которых превышает 50 %; поддержание 
экспорта алюминиевой продукции. Таким образом, к 2020 году ожидается 
рост спроса на алюминиевую продукцию до 320 тыс.тонн.[10] 
Рисунок 12 – Динамика производства алюминиевого профиля в России 
По данным рисунка 13 видно, что производство тонкостенного 
профиля в России значительно ниже, чем спрос на данную продукцию.  
Рисунок 13 – Баланс рынка тонкостенного профиля в России 
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Удовлетворение потребности покупателей в тонкостенных профилях 
достигается за счет импорта продукции.  В таблице 6 представлена динамика 
производства тонкостенных профилей в России и импорта из Китая.[11] Из 
таблицы видно, что доля отечественных производителей увеличивается. 
Таблица 6 – Баланс рынка тонкостенных профилей в России,  
тыс. т 
Производитель 2014 г. 2015 г. 2016 г. 2017*г. 2018*г. 2019*г. 2020*г. 
Россия 6,7 5,2 15,7 25,5 29,5 32,7 36,2 
Китай 23,4 18,2 12,4 12 11,7 11,2 10,4 
Итого:  30,1 23,4 28,1 37,5 41,2 43,9 46,6 
* - по оценкам экспертов 
Основными импортерами алюминиевых профилей являются страны 
Европы и Китай. Поставщиком тонкостенного профиля является Китай. 
Согласно данным, представленным Алюминиевой ассоциацией структура 
импортных поставок профилей по странам представлена на рисунке 14. 
Рисунок 14 - Структура поставок алюминиевого профиля в Россию по 
странам 
Из диаграммы видно, что самым крупным поставщиком алюминиевых 
профилей остается Китай, но к 2016 году намечается тенденция к снижению 
доли китайской продукции. Основными поставщиками являются компании 
FOSHAN, JILIN MIDAS, SHANDONG и IDEAL, на долю которых 
приходится около 77,8 % импортных поставок.[12]  
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По данным 2016 года объем потребления тонкостенных профилей в 
России составил 28, 1 тыс.тонн профиля в год, из них 14,3 тыс.тонн 
профилей интерьерно-мебельной индустрии, 8,7 тыс.тонн архитектурно-
строительных профилей и прочие тонкостенные профили – 5,1 тыс.тонн. 
Китаем поставляется около 60% интерьерно-мебельных профилей и 50 % 
архитектурно-строительных профилей, что в совокупности составляет 
примерно 12,4 тыс.тонн профилей в год.[13] 
Таким образом, крупнейшим потребителем тонкостенных профилей в 
России является мебельная отрасль. 
20 февраля 2017 года состоялось заседание представителей 
Алюминиевой ассоциации и Ассоциации предприятий мебельной и 
деревообрабатывающей промышленности России по поддержке и 
стимулированию развития использования отечественной алюминиевой 
фурнитуры и комплектующих в производстве мебели.[14] В ходе данного 
заседания определены основные причины сокращения импорта 
тонкостенного профиля и фурнитуры из алюминия для мебели: 
- падение потребительских доходов;  
- рост доли отложенных покупок в этом сегменте, так как мебель 
относится к товарам длительного пользования;  
- смещение спроса в сторону более доступной мебели отечественного 
производства;  
- уменьшение количества ввода нового жилья, что сказывается на 
потреблении;  
- импортозамещение — многие компании стали использовать профиль 
российского производства. 
Многие представители отметили, что именно сегодня самый лучший 
шанс для импортозамещения — и предприятия по переработке алюминия 
могут предложить достаточно высокое качество, и мебельщики готовы 
размещать заказы по профилю в России.  Кроме производства 
высококачественной продукции, удовлетворяющей всем современным 
требованиям, имеются другие преимущества для мебельных компаний в 
условиях импортозамещения: 
- сокращение сроков поставок (в отличии от поставок китайского 
профиля, при котором требуется дополнительное время на таможенное 
оформление); 
- снижение стоимости готовой продукции (падение динамики цены на 
алюминий в совокупности с возможностями сокращения издержек 
производства за счет приобретения нового оборудования позволят 
установить цены на профиль ниже, чем в Китае).[15] 
Таким образом, импортозамещение мебельных конструкций с 
использованием тонкостенных алюминиевых профилей представляет собой 
актуальную тему для Алюминиевой ассоциации и Ассоциации предприятий 
мебельной и деревообрабатывающей промышленности России.  
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Анализ динамики конечного потребления по отраслям показал, что 
ожидается прирост потребления потребительских товаров, в которых одно из 
больших направлений — мебельное, в котором растет процент 
использования алюминиевых элементов (профили, фурнитура, 
направляющие, элементы декора и т. д.).[16] 
На рисунке 15 отражена динамика производства мебели в России в 
период с 2014 по 2018 гг в %. 
Рисунок 15 – Динамика производства мебели в России 
Согласно данным Министерства экономического развития России, в 
2015 году сокращение объемов производства мебели к уровню 2014 года 
составило 96,4%. Прирост объема производства мебели в России в 2016 году 
составил 2,5 % и объем производства в стоимостном выражении составил 
165, 7 млрд.руб., что на 25 % больше, чем объем производства в 2013 году. 
Рост объема производства к 2016 году в стоимостном выражении обусловлен 
ростом объемов продаж в натуральном выражении, а также ростом цен на 
мебель, что в свою очередь обусловлено импортными комплектующими, 
которые значительно подорожали в условиях девальвации национальной 
валюты. [17] В 2017 году аналитики прогнозируют рост производства мебели 
в России на 4,4 %, что обусловлено постепенным вытеснением импортных 
поставок. Кроме того, нынешняя ситуация с высоким обменным курсом евро 
и доллара неизбежно сократит поставки импортной мебели и 
комплектующих для их производства. 
По прогнозам Министерства экономического развития, к 2018 году 
прирост объемов производства мебели составит 5,3% к уровню 2014 года. 
Тенденция увеличения объемов мебельного рынка предоставляет 
возможность участникам рынка расширять производство. В свете 
сложившейся политики импортозамещения для отечественных 
производителей мебели есть реальная возможность выпускать качественную 
продукцию, используя комплектующие российских производителей, в том 
числе тонкостенный профиль, что приведет к снижению себестоимости. [18] 
Если говорить об объемах потребления, то согласно официальной 
статистике потребление мебельной продукции за последние 5 лет 
увеличились примерно в два раза. 
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За все анализируемые периоды структура производства мебели, 
представленная на рисунке 16 существенных изменений, не претерпела.  На 
мебельном рынке России можно выделить три основных сегмента: мебель 
для дома (70 % от общего объема), офисная мебель (20 % от общего объема), 
и специализированная мебель для учебных заведений, больниц, ресторанов, 
складских помещений и т.д..[19] 
Рисунок 16 – Структура производства мебели в России по назначению 
Тонкостенный профиль из алюминия применяется для производства 
всех вышеуказанных видах мебели. Так, например, профиль достаточно 
часто используется в качестве фурнитуры для кухни. В кухнях мы видим 
широкое применение окантовочного алюминиевого профиля нескольких 
видов: - врезной; - кромочный; - профиль для окантовки столешниц; - для 
раздвижных и распашных кухонных фасадов; - квадратный профиль; - 
опорный профиль, применяемый для изготовления мебельных корпусов и 
ножек для различных мебельных столов. Очень интересен для производств 
фасадов и окантовки столешниц врезной алюминиевый профиль. После 
окантовки столешницы алюминиевым профилем, их края будут обладать 
высокой стойкостью к износу.  
Тонкостенный алюминиевый профиль также используется для 
офисных и межкомнатных перегородок. Модульные алюминиевые 
перегородки очень легко собираются и демонтируются в любом помещении.  
Кроме того, тонкостенные профили могут использоваться при 
изготовлении торгового оборудования. Иногда необходимо изготовить 
раздвижные фасады в витринах или большой прилавок.  
По оценкам экспертов в 2016 году объем ввезенного тонкостенного 
профиля из Китая в Россию для производства мебели составил 3 тыс. тонн. 
[20] 
Таким образом, крупнейшим потребителем тонкостенного профиля 
является мебельная промышленность России. Объем импорта тонкостенного 
профиля из Китая в качестве мебельной фурнитуры составляет четверть от 
всего объема поставок профиля и равен 3 000 тонны. Следовательно, объем 
70%
20%
10%
Мебель для дома Офисная мебель Специализированная мебель
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производства тонкостенного профиля ООО «КраМЗ» может быть принят в 
размере 3 000 тонн в год. Однако, это возможно, если у предприятия будут 
такие преимущества, как сокращение сроков поставок по сравнению со 
сроками доставки профиля из Китая, а также снижение стоимости профиля 
по сравнению с китайским при относительно одинаковых качественных 
характеристиках продукции. 
Сокращение сроков поставок достигается прежде всего за счет 
сокращения сроков на таможенное оформление. Кроме того, снижение 
стоимости тонкостенного профиля возможно за счет сокращения затрат на 
транспортировку до потребителя, на ввозные импортные пошлины. 
 ООО «КраМЗ» имеет разветвленную дилерскую сеть и 
организованные склады ответственного хранения на базе дилеров в 
Центральном, Южном, Приволжском, Уральском, Сибирском и 
Дальневосточном регионах, что обеспечивает максимальную 
приближенность к конечному потребителю и как следствие сокращение 
сроков поставок и затрат на транспортировку продукции. Дилерская сеть 
предприятия показана на рисунке 17.[1] 
Рисунок 17 – Дилерская сеть ООО «КраМЗ» 
Подводя итог вышесказанному, можно сделать вывод, что 
перспективным направлением деятельности для Красноярского 
металлургического завода является производство тонкостенного профиля. 
Спрос на тонкостенный алюминиевый профиль в России имеет тенденцию 
роста, однако российские производители не могут обеспечить выпуск 
профилей в полной мере, поскольку производство высококачественных 
тонкостенных профилей достаточно проблематично в России. Такое 
производство требует знаний и умений, как в прессовании, так и в 
анодировании профилей, которые доступны далеко не всем отечественным 
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производителям. До 2015 года тонкостенный профиль поставлялся 
преимущественно из Китая, а с 2016 года наблюдается тенденция 
сокращения импорта. Таким образом, в условиях увеличивающегося спроса 
на тонкостенную продукцию производство профилей на территории России 
будет выгодным.  
Далее рассмотрим технологию производства алюминиевых профилей. 
 
1. 3 Технология производства тонкостенных алюминиевых 
профилей 
 
Тонкостенные алюминиевые профили получаются в процессе 
прессования. 
Прессование (экструдирование) – это вид обработки металлов 
давлением, заключающийся в придании обрабатываемому металлу заданной 
формы путем выдавливания его из замкнутого объема через один или 
несколько каналов, выполненных в формообразующем прессовом 
инструменте.[21] 
Прессование является одним из наиболее прогрессивных процессов 
обработки металлов давлением, позволяющее получать прессованные 
профили, отличающиеся экономичностью и высокой эффективностью 
использования в конструкциях. 
Сырьем для производства тонкостенных профилей служат 
алюминиевые слитки-чушки, изготовленные из первичного (жидкого) 
алюминия марок серии АД31, 6060, 6063. [22] 
На ООО «КраМЗ» изготавливаются цилиндрические и плоские слитки 
из алюминия и алюминиевых сплавов – по российским и международным 
стандартам, представленные в таблице 7.[1] 
Таблица 7 – Характеристика продукции плавильно-литейного производства 
Марки сплавов Диаметр слитков, мм Длина, мм 
1370, 1050, 1070, 1080 120, 145, 152, 175, 180, 190, 215, 240, 270, 300 450 - 5000 
АД31, 6063, 6060, 6005, 
6463, АВЕ 
120, 127, 145, 152, 162, 178, 190, 203, 215, 228, 
240, 254 
450 - 5700 
АД35, 6082, 6061 145, 190 450 - 5700 
На Красноярском металлургическом заводе процесс производства 
разделен на два сегмента: литье заготовок и последующая их переработка. 
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Процесс производства слитков представлен схематично на рисунке 
18.[23] 
 
Рисунок 18 – Последовательность операций производства заготовок 
В плавильном производстве приготавливают сплавы из "чистых" 
шихтовых материалов – без использования лома и отходов. Жидкий 
алюминий привозится в ковшах с КрАЗа. На плавильно-литейном участке его 
взвешивают, переливают в миксер-копильник (емкость 25 тонн), готовят 
сплав нужного химического состава и выдерживают до определенной 
температуры. Затем отбирается проба для проведения химического анализа 
расплава. Полученное сырье обрабатывается флюсами или через него 
делается продувка инертным газом, затем производится переливка в 
раздаточные миксера, в которых расплав выстаивается (при определенных 
параметрах времени и температуры).[24] 
Разливка расплава осуществляется через летку, в результате 
получаются слитки полунепрерывным литьем с помощью цепных и 
трассовых литейных машин. Они подвергаются процессу гомогенизации, с 
целью устранения неоднородности структуры слитка и повышения 
пластичности заготовки. 
На заводе производят круглые (сплошные и полые) и плоские слитки. 
Плоские слитки являются готовой продукцией и поставляются без 
дальнейшей обработки другим заводам. 
Сплошные круглые слитки доставляются в прессовое и кузнечно-
прессовое производство, а полые слитки - в трубное производство, для 
последующей их переработки.[25] 
Далее рассмотрим технологию прессования на примере прессового 
цеха мягких сплавов. 
Состав основного оборудования цеха: 
- горизонтальные гидравлические прессы усилием от 800 до 2500 тс 
прямого метода прессования с линиями обработки и установками натяжения; 
- печи старения и отжига; 
- машина для доводки профилей; 
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- участок окраски профилей с итальянской линией порошковой окраски 
фирмы «Лариус».[1] 
Технология производства алюминиевых профилей в прессовом цехе 
мягких сплавов включает в себя несколько этапов и представлена на рисунке 
19. 
Рисунок 19 – Последовательность технологических операций 
изготовления алюминиевых профилей 
Прежде чем слитки подвергаются нагреванию в индукционных печах, 
прессовый инструмент подвергается предварительному нагреву. Правильный 
нагрев матриц и вспомогательного прессового инструмента является 
критически важным. Многие матрицы ломаются именно из-за перегрева или 
недогрева перед работой на прессе.[26] 
Далее осуществляется подача холодных заготовок в газовую печь, где 
происходит их нагрев, с целью получения заданных характеристик 
поверхности металла и определенных механических свойств. Температурные 
условия прессования влияют на величину сопротивления деформации и, как 
следствие, на характер истечения металла, силовые условия прессования, а 
также на точность размеров поперечного сечения пресс-изделия. 
Температура нагрева алюминиевых слитков составляет 420 - 470 °С, 
предельная температура нагрева слитков из сплавов марки АД31 составляет 
550 °С. Основным преимуществом процесса нагрева заготовок в 
современных печах является низкий расход и стоимость природного газа.[27] 
По окончанию нагрева заготовки до требуемой температуры, они 
подвергаются горячей рубке на слитки, которая производится с помощью 
горячих ножниц. Существует ряд требований, предъявляемых к качеству 
реза: на месте среза не должно быть стружки, заусенцев, а косина не должна 
превышать 2 мм.[28] Заготовки подвергаются резке в соответствии с 
пропускной способностью пресса или заданной длиной профиля. 
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Полученный слиток имеет длину 400 – 870 мм. После столбы подвергаются 
обработке (удалению поверхностного слоя) с целью минимизации 
количества дефектов. 
На следующем этапе осуществляется подмазка заднего торца заготовки 
для того, чтобы предотвратить налипание алюминия на пресс-шайбу в ходе 
прессования, и передача ее на загрузчик пресса. Далее заготовка загружается 
в контейнер, нагретый до 470 °С с целью поддержания заданной 
температуры. Прессование осуществляется на горизонтальных 
гидравлических прессах усилием от 800 до 2500 тс. [29] 
Существуют различные методы прессования. Для данного цеха 
характерен прямой метод прессования. Принцип прямого прессования 
хорошо виден из рисунка 20. [30] 
 
Рисунок 20 – Принцип метода прямого прессования 
На рисунке 21 представлена схема конструкции современного 
гидравлического пресса.[31] 
Нагретую заготовку помещают в контейнер. При последующем 
движении пресс-штемпеля после прижатия контейнера к матрице происходит 
распрессовка (заготовка осаживается так, что ее диаметр становится равным 
внутреннему диаметру контейнера) и выпуск воздуха из зазора между 
заготовкой и контейнером. Затем производится собственно процесс 
прессования. Проходящий сквозь матрицу горячий металл формирует 
длинный профиль с поперечным сечением, одинаковым с выходным 
отверстием матрицы. Следует отметить, что каждая матрица предназначена 
для только для определенной номенклатуры изделий и отличается своими 
габаритами. Матричный инструмент, используемый на заводе является 
дорогостоящим, валютным (производство Турция, Италия, Германия). В 
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качестве примера в таблице 8 представлена спецификация на три комплекта 
матричного инструмента.[32] 
Таблица 8 – Спецификация на матричный инструмент 
Номер 
профиля 
Тип матрицы 
Размер 
матрицы, мм 
Коли-
чество 
Цена, 
евро 
Стоимость, 
евро 
ПК8334 Комплект сплошной матрицы 520*240 1 4 548 4 548 
ПК8768 Комплект сплошной матрицы 510*320 1 3 610 3 610 
НП693-3 Комплект полой матрицы 510*320 1 5 502 5 502 
Итого, евро 13 660 
 
 
Рисунок 21 — Схема горизонтального гидравлического пресса прямого 
действия для прессования профилей из алюминиевых сплавов: 
1 – рабочий (основной) цилиндр; 2 – задняя поперечина; 3 – пресс-штемпель; 4 – 
колонны; 5 – контейнер; 6 – устройство перемещения матрицедержателя; 7 – устройство 
для отделения пресс-остатка; 8 – передняя поперечина; 9 – матрицедержатель (салазки); 
10 – наклонные направляющие; 11 – контейнеродержатель;12 – цилиндры перемещения 
контейнера; 13 – подвижная поперечина; 14 – цилиндры двойного хода 
Прямое прессование применяют при производстве сплошных профилей 
(простых прутков и сложных специальных профилей), труб и полых 
профилей. При прямом прессовании направление течения металла совпадает 
с направлением движения пресс-штемпеля. В ходе этого процесса заготовка 
скользит относительно стенок контейнера, при этом извлекается пресс-
изделие и отделяется пресс-остаток.  
Для удаления пресс-остатка контейнер отводят от матрицы, тогда 
освобождается пространство для прохода ползуна ножа и отбойника пресс-
остатка. Движением ножа пресс-остаток отделяют от изделия, после чего он 
скатывается по желобу в приемник, а ползун ножа возвращается в исходное 
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положение. Одновременно с операциями отделения пресс-остатка от изделия 
происходит возвращение пресс-штемпеля и контейнера в крайнее заднее 
положение и загрузка следующей заготовки на ось прессования, т.е. 
начинается следующий цикл прессования. Хорошая свариваемость 
алюминиевых сплавов позволяет применять в данной технологической схеме 
способ прессования «заготовка за заготовкой». При этом существенно 
повышается производительность процесса и выход годного.[33] 
Далее отпрессованные профили подвергают в зависимости от 
требований заказчика отжигу, закалке и старению. Закалку проходят 
профили только из сплава АД31. Осуществляется закалка непосредственно 
после прессования. Закалка обеспечивает достижение максимальных 
механических свойств металла. Профиль в результате закалки становится 
прочнее и тверже. Классическая закалка происходит путем отдельного 
нагрева изделия в печи и затем быстрого его охлаждения в баке с водой, или 
иными способами охлаждения, например, спокойным воздухом, 
вентиляторами, водяным туманом и т.п..  В таблице 9 представлены 
рекомендуемые скорости и способы охлаждения сплавов марки АД31. 
Таблица 9 - Рекомендуемые скорости и способы охлаждения сплавов марки 
АД31. 
Сплав 
Минимальная скорость 
охлаждения, градус/мин 
Сплошные профили 
толщиной менее 10 мм 
Сплошные профили 
толщиной более 10 мм 
6060 50 
На спокойном воздухе 
или вентиляторами Водовоздушное 
6063 60 Вентиляторами 
Процесс закалки требует обязательного выполнения трех 
технологических параметров: 
1 Температура заготовки при загрузке ее в пресс зависит от группы 
сплавов – для сплава АД31 температура составляет 420 – 550 °С. 
2 Максимальный интервал времени между выходом профиля из 
матрицы и входом его в зону закалки: от 45 до 90 секунд в зависимости от 
толщины профиля.[34] 
В таблице 10 представлена допустимая пауза между выходом металла 
из матрицы и началом закалки. 
Таблица 10 - Допустимая пауза между выходом металла из матрицы и 
началом его закалки 
Толщина профиля, мм Интервал времени, с 
До 1,6 45 
1,6 – 3,8 50 
3,8 – 6,4 60 
Свыше 6,4 90 
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3. Минимальная скорость охлаждения профиля в зоне закалки до 
достижения им температуры 200 ºС: 
— от 50 ºС/мин для сплава 6060; 
— до 60 ºС/мин для сплава 6063.[35] 
Далее следует другой передел технологического производства 
профилей - правка. Основными задачами правки являются придание 
полуфабрикатам продольной и поперечной геометрии, установленной 
техническими условиями, повышение механических свойств и уменьшение 
остаточных напряжений после термической обработки. Для правки профилей 
используют правильно-растяжные машины усилием от 30 до 100 тс. 
После правки профили проходят старение в печах электрических с 
выкатным подом. Искусственное старение проводят при повышенных 
температурах, около 160-200 ºС.  
Обычная практика изготовления прессованных алюминиевых 
профилей включает их растяжение от 0,5 % до 3 % и затем вылеживание с 
задержкой на сутки искусственного старения для профилей из алюминиевых 
сплавов АД31, 6060 и 6063. Это способствует достижению оптимальных 
механических свойств профилей после старения. 
Для ряда алюминиевых профилей проводится анодирование (процесс 
создания пленки на поверхности профиля путем поляризации в проводящей 
среде) для декоративных целей, а также в качестве защитного покрытия. 
Процесс анодирования включает в себя операции обезжиривания, травления, 
промывки, осветления, собственно анодирования, сушки и нанесения 
анодной пленки.  
Алюминиевые профили после анодирования и резки в меру 
принимаются службой отдела технического контроля и затем упаковываются 
в тару.[36] 
Технология производства тонкостенного профиля идентична 
технологии, применяемой на предприятии.   
В состав основного технологического оборудования для производства 
тонкостенного профиля входят газовая печь, горизонтальный 
гидравлический пресс с линией обработки и установкой натяжения, печь 
старения и отжига. 
Выбор пресса для экструзии профилей осуществляется в зависимости 
от следующих параметров: 
- вида металла и марки сплава; 
- скорости прессования; 
- диаметра и длины исходной заготовки; 
- размеров готовой продукции на выходе. 
Данные параметры влияют на выбор величины усилия пресса для 
экструзии того или иного вида профиля. В таблице 11 представлены 
допустимые технологические параметры процесса прессования 
алюминиевых профилей. 
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Таблица 11 – Выбор пресса в зависимости от технологических параметров 
прессования 
Усилие пресса, 
тс (МН) 
Скорость 
прессования, мм/с 
Диаметр 
слитка, мм 
Длина слитка, 
мм 
Длина 
профиля, мм 
750 (7,5) 0,2 - 20 85 - 180 100 - 300 19 000 
1 250 (12,5) 0,2 - 25 95 - 190 100 - 300 22 000 
1 325 (14) 0,2 - 30 140 – 190 450 - 800 25 000 
1 600 (16) 0,2 - 40 150 - 200 580 - 840 28 000 
Тонкостенный алюминиевый профиль производится путем 
прессования слитков-заготовок из легкодеформируемого сплава марки АД31. 
Вид металла и марка сплава определяют технологические параметры 
процесса. Марка сплава влияет на выбор температурного режима. Как было 
рассмотрено ранее, диапазон температур для данного прессуемого сплава 
составляет 420-550 °С. Температура является одним из наиболее важных 
параметров прессования. С ростом температуры напряжение течения 
снижается, и для прессования требуются меньшие усилия и можно 
прессовать с большей скоростью. Однако увеличение скорости прессования 
приводит, в свою очередь, к повышению температуры прессования. Скорость 
прессования легкодеформируемых сплавов несколько ниже скорости 
прессования более твердых сплавов.  Завышенная скорость приводит к 
надрывам, трещинам, гофрам, волнистостям. Технология прессования 
тонкостенного профиля требует скорость прессования 25 мм/с. [37] 
Для экструзии тонкостенного профиля используются цилиндрические 
заготовки определенного диаметра и длины слитка. Эти параметры 
выбираются с учетом обеспечения высокого качества изделия и технико-
экономических показателей процесса: производительности, выхода годного и 
т.д. Заготовки, применяемые в прессовании тонкостенного профиля, имеют 
следующие размеры: диаметр слитка составляет 145 мм; максимальная длина 
слитка – 550 мм. 
Алюминиевые профили изготавливаются в соответствии с 
требованиями межгосударственного стандарта ГОСТ-22233-2001. 
Получаемые в процессе прессования профили имеют различные выходные 
параметры. Профили характеризуются толщиной стенки, площадью сечения 
и длиной профиля. Тонкостенные профили имеют длину от 2000 до 7000 мм, 
которая зависит от длины печи старения.[38] В таблице 12 представлена 
характеристика размеров тонкостенных профилей. 
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Таблица 12 – Характеристика выходных параметров тонкостенных профилей 
Назначение Толщина стенки Площадь сечения 
Антимоскитный профиль 0,8-1 мм 0,4-0,6 см
2 
Порожки, профиль под кафель от 1 мм 0,5 см
2 
Шкафы-купе 0,9-1,2 мм 0,8-2 см
2 
Натяжные потолки (багетный профиль) 1-1,2 мм 0,765 см
2 
Профиль для наружной рекламы 1-1,4 мм 0,4-1,5 см
2 
Профиль для душевых кабин 1,2 мм 0,6-1,7 см
2 
Архитектурно-строительный профиль (штапики, 
адаптеры, перегоды) 
1-1,2 мм 0,8-1,2 см2 
Направляющие для жалюзи 0,8 мм 1,02 см
2 
Торговое оборудование 1-1,2 мм 0,57-2 см
2 
Профиль для перегородок 1 мм 0,2-1,4 см
2 
Сравнивая параметры, предъявляемые к производству тонкостенного 
профиля, и допустимые параметры прессов разных усилий можно сделать 
вывод, что для экструзии тонкостенных профилей наиболее оптимальным 
вариантом пресса является пресс с усилием 1325 тс (14 МН) 
На заводе имеется пресс с таким усилием, однако производство 
тонкостенных профилей невозможно, поскольку мощности существующих 
прессов загружены на 80 % и догружать их новым видом продукции едва ли 
целесообразно. Следовательно, освоение нового вида продукции на КраМЗе 
требует приобретения нового прессового комплекса. 
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2 Анализ производственно-хозяйственной деятельности прессового 
цеха мягких сплавов 
 
2. 1 Анализ динамики и структуры выпуска продукции 
 
2. 2 Анализ использования основных средств, трудовых и 
материальных ресурсов предприятия 
 
2. 3 Анализ основных показателей деятельности прессового цеха 
мягких сплавов 
 
Во второй главе работы произведен анализ производственно-
хозяйственной деятельности прессового цеха. Пункт содержит 20 страниц 
текстового документа, 19 таблиц и 7 иллюстраций.  
По разделам анализа сделаны следующие выводы: 
Анализ динамики и структуры выпуска продукции прессового цеха 
мягких сплавов показал, что в 2015-2016 гг объемы производства падают. 
Значит, что спрос на выпускаемую заводом продукцию сокращается. 
Основной вид выпускаемой продукции данного цеха – профили, шины, 
трубы. В структуре выпуска наибольший удельный вес занимают профили, 
доля которых в 2016 году сокращается.  Факторный анализ структуры 
выпуска показал, что изменения в структуре - сокращение производства 
профилей и увеличение доли труб и шин, привели к снижению объема 
производства в стоимостном выражении. Значит, увеличение выпуска 
востребованных рынком профилей позволит увеличить объем производства в 
натуральном и стоимостном выражении, а, следовательно, выручку и 
прибыль от реализации. В следующем разделе анализа производственно-
хозяйственной деятельности цеха необходимо оценить состояние 
использования основных средств, чтобы показать возможно ли производить 
тонкостенные профили на существующем оборудовании, или нужно 
приобрести новое.   
Анализ технического состояния и использования основных средств 
показал, что существующие на предприятии основные фонды находятся в 
удовлетворительном состоянии, коэффициенты износа и годности составили 
38 % и 62 %, соответственно. Анализ возрастного состава оборудования 
показал, что средний возраст прессов составляет 4,6 лет. Анализ 
использования прессов во времени показал, что оборудование загружено 
более чем на 80 %, это значит, что прессы используются эффективно. Анализ 
использования основных средств показал, что фонды также используются 
эффективно, так как показатели фондорентабельности, фондоотдачи и 
фондовооруженности имеют тенденцию увеличения, а показатель 
фондоемкости – тенденцию снижения. Поэтому для увеличения выпуска 
продукции потребуется привлечение дополнительной единицы 
оборудования. Далее необходимо проанализировать имеющиеся трудовые 
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ресурсы, чтобы показать достаточно ли их для обслуживания нового 
прессового комплекса. 
Анализ трудовых ресурсов показал, что численность рабочих в 2015 
году начинает снижаться. Анализ обеспеченности показал, что в настоящее 
время требуется дополнительное привлечение трудовых ресурсов, в том 
числе, в случае увеличения выпуска продукции. Анализ фонда заработной 
платы показал, что основной причиной сокращения численности в прессовом 
цехе мягких сплавов стало снижение средней заработной платы рабочих. 
Анализ себестоимости продукции показал, что в структуре 
преобладают прямые затраты, в большей степени затраты на сырье и 
материалы. Но существует тенденция увеличения доли косвенных расходов, 
которая уменьшает величину прибыли. Поэтому увеличение выпуска 
продукции в цехе позволит распределить постоянные затраты на больший 
объем выпуска, т.е. уменьшить долю постоянных расходов. 
Анализ основных показателей деятельности, таких как выручка, 
себестоимость, прибыль показал, что все показатели имеют тенденцию роста. 
Однако, темпы роста выручки значительно превышают темпы роста 
себестоимости, что обуславливает рост прибыли от реализации.  Исходя из 
всего вышесказанного, можно сделать вывод, что деятельность цеха 
эффективна, у предприятия имеются возможности для устойчивого развития. 
Данные второй главы бакалаврской работы изъяты, так как 
представляют собой коммерческую ценность. 
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3 Оценка экономической эффективности производства нового вида 
продукции 
 
3. 1 Расчет капитальных и текущих затрат 
 
3. 2 Оценка эффективности проекта 
 
Пункты 3. 1 – 3. 2 содержат 15 страниц текстового документа, 20 
таблиц. Пункты изъяты по причине использования в качестве основы 
расчетов данных, являющихся коммерческой тайной. 
В представленных пунктах произведены расчеты капитальных затрат 
и инвестиций в целом, приведен перечень необходимого оборудования. 
Рассчитана калькуляция себестоимости тонкостенного профиля и смета 
затрат на производство, для чего составлены график работы нового 
производства и плановый баланс рабочего времени, произведен расчет 
численности основных рабочих, фонда заработной платы рабочих. 
Произведен расчет количества и стоимости основных и вспомогательных 
материалов, энергетических ресурсов, а также расчет общепроизводствен-
ных расходов и определена цена на тонкостенный профиль. 
В пункте 3.2 осуществлены расчеты эффективности проекта в целом, а 
также проведен анализ чувствительности. 
Таблица 47 – Показатели эффективности проекта в целом 
Показатель Значение 
Объем выпуска, тонн в год 3 000 
NPV, тыс.руб. 203 094 
IRR, % 20 
PI, д.е. 1,8 
DPP, лет 3,9 
 
По результатам расчетов, чистая приведенная стоимость (NPV) в 
результате проекта положительная, следовательно, проект считается 
эффективным. Внутренняя норма доходности (IRR) составила 20 %, что по 
значению выше принятой в расчеты ставки дисконтирования (r), что также 
свидетельствует об выгодности проекта. Срок окупаемости наступает между 
третьим и четвертым расчетным шагом, это видно по смене знака NPV и 
подтверждается расчетами по формуле (3,9 лет). В результате расчета 
индекса PI получено значение 1,8, соответствующее NPV > 0. Таким образом, 
в целом проект считается эффективным. 
Далее отражено влияние освоения производства тонкостенного 
профиля на основные технико-экономические показатели деятельности 
прессового цеха мягких сплавов. 
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 ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
 
В данной выпускной квалификационной работе объектом исследования 
является одно из крупнейших по мощностям предприятие по переработки 
алюминия и алюминиевых сплавов ООО «КраМЗ». Завод является 
многопрофильным предприятием, выпускающим обширную номенклатуру 
изделий. Процесс производства на заводе включает в себя расплав и литье 
алюминия на готовую продукцию и заготовки, предназначенные для 
последующей переработки в прессовом, кузнечно-прессовом и прокатном 
производстве. В условиях экономической нестабильности спрос на 
продукцию КраМЗа значительно сократился, при этом востребованной на 
рынке остается продукция прессового производства. Структура 
реализованной продукции показала, что среди всей продукции прессового 
производства наименее востребованной оказалась продукция прессового 
цеха мягких сплавов, динамика реализации которой оказалась 
отрицательной. В прессовом цехе мягких сплавов производятся три вида 
продукции из легкодеформируемых алюминиевых сплавов: профили, трубы, 
шины. Наибольший удельный вес в структуре выпуска занимает 
низкорентабельная продукция – профили. В связи с этим существует 
необходимость освоения выпуска востребованного рынком вида продукции.  
Анализ рынка алюминиевого профиля показал, что перспективным 
направлением для развития бизнеса предприятия и повышения 
эффективности деятельности прессового цеха мягких сплавов является 
производство тонкостенного профиля из легкодеформируемых сплавов, 
спрос на которые с каждым годом возрастает. Основной потребитель 
тонкостенного профиля – мебельная промышленность. Причина 
увеличивающегося спроса на такой профиль состоит в том, что до 
настоящего момента тонкостенные профили в качестве мебельной 
фурнитуры поставлялись преимущественно из Китая, но в условиях 
поддержания государственной политики импортозамещения и политики 
протекционизма доля импорта профиля из Китая имеет тенденцию к 
сокращению. Анализируя динамику производства и потребления мебели в 
России, можно сказать, что наблюдается положительная динамика, 
следовательно, мебельная отрасль развивается, и мебель, занимая одно из 
самых значимых мест в жизни каждого человека, будет всегда востребована.  
По итогам 2016 года объем импорта тонкостенных профилей для 
мебельной промышленности России составил 3000 тонн. Значит, объем 
производства тонкостенного профиля ООО «КраМЗ» может быть принят в 
размере 3 000 тонн в год, чтобы вытеснить китайский профиль. Вытеснение 
реально, поскольку производство тонкостенного профиля в России позволит 
сократить сроки поставок, а также будет преимущество в цене за счет 
сокращения затрат на транспортировку, таможенное оформление, импортные 
пошлины и т.п.  
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Анализ технологического потенциала предприятия показал, что 
применяемая технология производства алюминиевых профилей позволяет 
выпускать тонкостенные профили, однако загрузка имеющихся прессов не 
позволяет освоить выпуск нового вида продукции на существующих прессах. 
Поэтому для производства тонкостенного профиля необходимо приобрести 
современный прессовый комплекс. 
Привлечение дополнительных единиц оборудования требует 
проведения анализа трудовых ресурсов для определения, возможно ли 
использовать имеющиеся трудовые ресурсы или же существует потребность 
в найме рабочей силы. Поскольку прессовый комплекс будет установлен в 
существующем цехе, то для работы на нем потребуются только основные 
рабочие. Анализ трудовых ресурсов показал, снижение численности 
основных рабочих из-за низких тарифных ставок. Для привлечения рабочих 
на производство нового вида продукции следует поднять тарифную ставку 
первого разряда.  
Далее проведенный анализ себестоимости показал, что производство 
профилей является материалоемким производством, себестоимость 
продукции имеет негативную тенденцию роста. В структуре себестоимости 
следует отметить рост доли косвенных расходов. Увеличение выпуска 
продукции в прессовом цехе мягких сплавов позволит снизить себестоимость 
уже выпускаемых профилей за счет распределения этих косвенных расходов 
на больший объем выпуска продукции, что является положительным 
моментом. Анализ основных технико-экономических показателей 
деятельности цеха показал увеличение прибыли более высокими темпами по 
сравнению с ростом объёма продаж и себестоимостью продукции 
свидетельствует о том, что ресурсы предприятия используются эффективно и 
имеются возможности для устойчивого развития. 
Для реализации проекта потребуются инвестиции в размере 148,7 
млн.руб., затраты связаны с приобретением прессового комплекса, 
матричного инструмента для производства тонкостенного профиля, 
оборотных средств и прочие расходы.  
Расчет основных технико-экономических показателей до внедрения 
проекта и после внедрения проекта отражает целесообразность принятия 
данного проекта. В результате реализации проекта прибыль предприятия 
увеличится на 35,6 %, рентабельность производства и рентабельность 
продукции увеличатся на 2,6% и на 0,8%, соответственно. 
В работе также проведена оценка экономической эффективности 
проекта. Рассчитаны показатели коммерческой эффективности проекта такие 
как чистый дисконтированный поток (положительный), внутренняя норма 
доходности (выше, чем ставка дисконтирования), индекс доходности (больше 
единицы), дисконтированный срок окупаемости составил 3,5 года.  
Таким образом, целесообразность реализации проекта по освоению 
выпуска нового вида продукции доказана и экономически обоснована. 
Проект позволит повысить эффективность прессового производства.  
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